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@ Verfahren zum Urnformen und Vorrichtung hierfur 

(§) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Urnformen ei- 
nes Werkstuckes (1), insbesondere zum Urnformen von 
metallischen Blechen, Hohlkorpern oder Rohren, mit ei- 
nem Werkzeug (2), bei dem zur Verringerung von Reibung 
ein Fluid (5) im Umformbereich zugefuhrt wird, wobei die 
Zufuhrung des Fluids (5) derart geregelt wird, dass das 
Fluid (5) im umzuformenden Bereich des Werkstuckes (1) 
in einem im Wesentlichen hydrostatischen Zustand ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umfor- 
men, insbesondere von Werkstiicken aus Metall, gemaB dem 
OberbegrifF des Anspruches 1 . 

[0002] Aus der DE 197 51 413 Al ist ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Verminderung der Wandreibung beim 
Innenhochdruck-Umformprozess bekannt. Hierbei findet 
nach dem Abdichten des umzuformenden Hohlkorpers und 
Aufbringen des erforderlichen Innendruckes in Abhangig- 
keit vom erreichten Ausformungsgrad ein gesteuertes 
axiales Nachfullen von Material in die Umformzonen statt 
Hierbei wird neben dem Innenraum auch der nicbl umzufor- 
mende Bereich des Hohlkorpers auBen am Urn fang mit 
Druck beaufschlagt, so dass eine quasi hydrostausche Lage- 
rung in diesem Bereich erfolgt. Ein derartiges Verfahren 
lasst noch Wunsche ofifen. 

[0003] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
eingangs genanntes Verfahren zu verbessem. Diese Aufgabe 
wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspru- 
ches 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand 
der Unteranspriiche. 

[0004] GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren zum 
Urnformen eines Werkstuckes, insbesondere zum Umfor- 
men von metallischen Blechen, Hohlkorpern oder Rohren, 
erfolgt eine Verringerung der Reibung durch die Zufuhrung 
eines Fluids, welches im Umformbereich zugefuhrt wird - 
im Gegensatz zum Stand der Technik, bei welchem lediglich 
der Bereich, in welchem keine Umformung erfolgt, quasi 
hydrostatisch gelagert wird. Hierbei wird die Zufuhrung des 
Fluids derart geregelt, dass das Fluid im umzuformenden 
Bereich des Werkstuckes in einem im wesentlichen hydro- 
statischen Zustand ist, d. h. dass beim Umformvorgang ein 
hydrostatisches Gleiten des Werkstuckes relativ zum Werk- 
zeug erfolgt, wobei unter hydrostatisch bedeuten soli, dass 
hydrodynamische Einfliisse vernachlassigbar sind. Dies er- 
moglicht eine besonders gleichmaBige Verformung des 
Werkstuckes. 

[0005] Vorzugsweise ist neben der Huidzufuhrung eine 
Fluidabfuhrung vorgesehen. 

[0006] GemaB einem bevorzugten Verfahren erfolgt rnit- 
tels einer Regelungsvorrichtung eine Regelung der Huidzu- 
fuhrung und/oder der Ruidabfuhrung, gegebenenfalls in 
Abhangigkeit von den Messergebnissen von einem oder 
mehreren Sensoren. Auf diese Weise kann eine optimale 
Fluidversorgung einschlieBlich des erfindungsgemaBen hy- 
drostatischen Gleitens sichergestellt werden. Vorzugsweise 
erfolgt die Fluidzufuhrung und/oder Fluidabfuhrung mittels 
Leitungen, welche im Werkzeug vorgesehen sind, bspw. in 
Form von Bohrungen. 

[0007] Bei dem Fluid handelt es sich in aller Regel urn 
eine Flussigkeit, insbesondere um ein Ol. 
[0008] Im foigenden ist die Erfindung anhand dreier in der 
Zeichnung dargestellter Ausfuhrungsbeispiele naher erlau- 
tert. Es zeigen 

[0009] Fig. 1 eine schematische Ansicht des ersten Aus- 
fuhrungsbeispiels, 

[0010] Fig. 2 eine schematische Ansicht des zweiten Aus- 
fuhrungsbeispiels, 

[00U] Fig. 3 eine schematische Ansicht einer Variante 
des zweiten Ausfuhrungsbeispiels, und 
[0012] Fig. 4 eine schematische Ansicht des dritten Aus- 
fuhrungsbeispiels. 

[0013] Fig. 1 zeigt ein Werkstuck 1, welches mittels In- 
nenhochdruckumformen umgeformt wird. Das Werkstuck 1 
ist in einem Werkzeug 2, namlich in einem Gesenk 3 ange- 
ordnet, welches die spatere Gestalt des Werkstiicks 1 be- 
stimmL Das Gesenk 3 weist mehrere Leitungen 4 fur ein 
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Fluid 5, insbesondere ein Ol auf, welches zur Reduzierung 
der Reibung zwischen dem Werkstuck 1 und dem Gesenk 3 
dient. Femer befindet sich ein Druckmedium 6 in den Innen- 
raum 7 des Werkstiicks 1. Dieses Druckmedium 6 dient 
5 dazu, das Werkstuck 1 in Anlage an das Gesenk 3 zu brin- 
gen. 

[0014] Das Uniform verfahren lauft folgendermaBen ab: 
Das vorgeformte Werkstuck 1 wird in seinem Innenraum 7 
mit dem Druckmedium 6 gefullt, welches derart unter Druck 

10 gesetzt wird, dass sich das Werkstuck 1 plastisch verformt. 
Gleichzeitig wird durch einige der Leitungen 4 Ol einge- 
presst, wie schematisch durch Pfeile angedeutet ist, welche 
zum Innenraum 7 des Werkstiicks 1 zeigen, durch andere 
Leitungen 4 wind Ol abgezogen, wie schematisch durch 

15 Pfeile angedeutet ist, welche vom Innenraum 7 des Werk- 
stiicks 1 weg zeigen. Hierbei wird die Olzu- und Olabfuh- 
rung mittels einer in Fig. 1 schematisch angedeuteten Rege- 
lungsvorrichtung 8 derart geregelt, dass sich das Ol zwi- 
schen dem Werkstuck 1 und dem Gesenk 3 im wesentlichen 

20 in einem hydrostatischen Zustand befindet, wodurch infolge 
des hydrostatischen Gleitens des Werkstuckes 1 relativ zum 
Gesenk 3 die Reibung vermindert und eine gleichmaBige 
Dehnung des Werkstuckes 1 erreicht wird. 
[0015] Fig. 2 zeigt einen Teil eines Werkzeuges 12, d. h. 

25 eines Gesenks 13, wie es zum Tief- und Streckziehen ver- 
wendet wird und einen Teil eines Werkstuckes 11 in Form 
eines Bleches. Das Werkzeug 12 weist eine Leitung 14 auf, 
welche an einer abgerundeten Kante des Werkzeuges 12 en- 
det. Durch diese Leitung 14 kann Ol eingepresst und direkt 

30 dem Umformbereich zugefuhrt werden. 

[0016] Wird ein Werkstuck 11 mit Hilfe des Werkzeuges 
12 bspw. tiefgezogen, so erfolgt dies im Prinzip auf be- 
kannte Weise, wobei beim Tiefziehvorgang durch die Lei- 
tung 14 Ol eingepresst wird, wie schematisch durch einen 

35 Pfeil angedeutet ist, welcher zur Kante des Werkzeuges 12 
zeigt. Hierbei wird die Olzufuhrung mit Hilfe einer Rege- 
lungsvorrichtung 18 derart geregelt, dass sich das Ol zwi- 
schen dem Werkstuck 11 und dem Werkzeug 12 im wesent- 
lichen in einem hydrostatischen Zustand befindet, wodurch 

40 infolge des hydrostatischen Gleitens des Werkstuckes 11 re- 
lativ zum Werkzeug 12 die Reibung vermindert und eine 
gleichmaBige Dehnung des Werkstuckes 11 erreicht wird. 
[0017] GemaB einer in Fig. 3 dargestellten Variante hierzu 
ist an der Kante des Werkzeuges 22 als Mittel zur Unterstut- 

45 zung der Reibungsverringerung zwischen dem Werkstuck 
21 und dem Werkzeug 22 ein Korper 29 in Form einer 
Walze vorgesehen, welche Teil des Werkzeuges 22 ist. Hier- 
bei endet die Leitung 24 unterhalb des Korpers 29, so dass 
das Ol, welches durch die Leitung 24 eingepresst wird, den 

so Korper 29 je nach Bedarf umstromt Die Regelung der Olzu- 
fuhrung erfolgt entsprechend dem zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiel mit Hilfe einer Regelungsvorrichtung 28. 
[0018] Fig. 4 zeigt einen Teil einer Vorrichtung zum Rohr- 
biegen. Hierbei wird ein Werkzeug 32 in Form eines Zieh- 

55 domes 33 in ein rohrformiges Werkstuck 31 gesteckt. Das 
Werkzeug 32 weist mehrere Leitungen 34 auf, durch die Ol 
eingepresst werden kann. 

[0019] Wird ein Werkstuck 31 mit Hilfe des Werkzeuges 
32 gebogen, so erfolgt dies im Prinzip auf bekannte Weise, 

60 wobei wahrend des Biegevorganges durch die Leitungen 34 
Ol eingepresst wird, wie schematisch durch Pfeile angedeu- 
tet ist, Hierbei wird entsprechend den vorhergehenden Aus- 
fiihrungsbeispielen die Olzufuhrung mit Hilfe einer in Fig. 4 
schematisch angedeuteten Regelungsvorrichtung 38 derart 

65 geregelt, dass sich das Ol zwischen dem Werkstuck 31 und 
dem Werkzeug 32 im wesentlichen in einem hydrosta- 
tischen Zustand befindet, wodurch infolge des hydrosta- 
tischen Gleitens des Werkstuckes 31 relativ zum Werkzeug 
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32 die Reibung vermindert, Beschadigungen verhindert und 
eine gleichmaBige Dchnung des Werkstiickes 31 erreicht 
wird, so dass kleinere Biegeradien moglich sind. 

Bezugszeichenliste 5 

1. 11, 21, 31 Werkstuck 

2. 12, 22, 32 Werkzeug 
3, 13 Gesenk 

4, 14, 24, 34 Leitung 10 

5 Fluid 

6 Druckmedium 

7 Innenraum 

8, 18, 28, 38 Regelungsvorrichtung 

29K6rper " 15 

33 Ziehdom 



vorgesehen sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der oder die Walzkorper (29) im Bereich 
von Kanten vorgesehen sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der oder die Walzkorper (29) in der 
Nahe eines oder mehrerer Enden von Leitungen (24) 
angeordnet sind. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



Paten tanspriiche 

1. Verfahren zum Umformen eines Werkstiickes (1; 20 
11; 21; 31), insbesondere zum Umformen von metalli- 
schen Blechen, Hohlkorpem oder Rohren, mit einem 
Werkzeug (2; 12; 22; 32), bei dem zur Verringerung 
von Reibung ein Fluid (5) im Umformbereich zuge- 
fuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuh- 25 
rung des Fluids (5) derart geregelt wird, dass das Ruid 
(5) im umzuformenden Bereich des Werkstiickes (1; 
11; 21; 31) in einem im wesentlichen hydrostatischen 
Zustand ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, dass eine Ruidabfiihrung vorgesehen ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ruidzufuhrung und/oder die Fluid- 
abfuhrung mittels einer Regelungsvorrichtung (8; 18; 
28; 38) geregelt wird. 35 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Ruidzufuhrung 
zum Werkstuck (1; 11; 21; 31) durch mindestens eine 
im Werkzeug (2; 12; 22; 32) vorgesehene Leitung (4; 
14; 24; 34) erfolgt. " 40 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fluidabfuhrung vom Bereich zwi- 
schen dem Werkstuck (1) und dem Werkzeug (2) durch 
mindestens eine im Werkzeug (2) vorgesehene Leitung 
(4) erfolgL 45 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Fluid (5) ein Ol 
verwendet wird. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung eines Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 1 bis 6, mit einem Werk- 50 
zeug (2; 12; 22; 32), welches mindestens eine Leitung 
(4; 14; 24; 34) zur Zufuhrung eines Ruids aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Regelungsvorrichtung 
(8; 18; 28; 38) zur Regelung der Ruidzufuhrung vorge- 
sehen ist. 55 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Leitung (4) zur Ruidabfiihrung vor- 
gesehen ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Leitung (4) zur Ruidabfiihrung im 60 
Bereich von inneren Kanten des Werkzeuges (2) vorge- 
sehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Mittel zur Unterstiitzung der Rei- 
bungsverringerung vorgesehen ist. 65 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass als Mittel zur Unterstiitzung der Rei- 
bungs verringerung ein oder mehrere Walzkorper (29) 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 7 : 

Offenlegungstag: 



DE 102 02 201 A1 
B21D 2^02 

31. Juli 2003 




103 310/381 



